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ABSTRAK 
 
Banyak komponen otomotif yang terbuat dari Paduan Aluminium. Pada awalnya 
komponen-komponen yang rusak atau retak selalu dilakukan penggantian. Mengingat volume 
komponen yang sangat besar dan tingginya harga komponen maka proses perbaikan mulai 
dipandang sebagai solusi yang sangat menguntungkan. Pada umumnya proses perbaikan 
komponen menggunakan teknik pengelasan TIG dan MIG. Namun demikian, dengan proses ini 
mudah teroksidasi dan membentuk Oksida Aluminium Al2O3 sehingga akan terbentuk rongga 
halus dan retak las.  
Tugas Akhir ini memaparkan tentang perbaikan komponen yang mengandung cacat 
permukaan dengan menggunakan metode CFC (Continous Flow Casting). Proses perbaikan 
yang dilakukan dengan cara mengalirkan logam cair bertemperatur tinggi ke permukaan 
komponen yang terdapat cacat sehingga dapat mencairkan permukaan benda kerja selama 
waktu tertentu. 
 Beberapa parameter yang diterapkan adalah temperatur penuangan  915°C, waktu 
penuangan 30 detik, waktu preheat 5 menit, dan jarak penuangan 50 mm. Penggunaan metode 
ini memiliki keunggulan yaitu dapat menghasilkan kualitas sambungan yang serupa dengan 
logam induk. Lebih dari itu, metode ini mampu memperbaiki komponen dalam jumlah banyak 
pada saat yang hampir bersamaan dengan waktu yang relatif singkat. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
  
 
1.1 Pendahuluan 
Aluminium merupakan logam ringan yang memiliki kekuatan tinggi, tahan terhadap karat, 
konduktor listrik yang cukup baik dan Aluminium lebih ringan dari pada besi atau baja. 
Aluminium mempunyai sifat yang kurang baik bila dibandingkan dengan baja, yaitu 
mempunyai panas jenis dan daya hantar yang tinggi, mudah teroksidasi dan membentuk 
Aluminium Oksida Al2O3, dan bila mengalami proses pembekuan yang terlalu cepat akan 
terbentuk rongga halus. 
Teknologi pengelasan merupakan salah satu teknik perbaikan yang banyak digunakan 
dalam proses penyambungan material dan konstruksi baja atau penyambungan Aluminium. 
Konstruksi atau material yang menggunakan proses pengelasan tidak akan lepas dari pengaruh 
yang dapat mengakibatkan masalah, diantaranya cacat las, retak las, deformasi yang terjadi atau 
berubahnya susunan metalurgi material tersebut. Untuk meminimalisir masalah tersebut maka 
perlu dikembangkan proses lain dengan menggunakan proses pengecoran sehingga diharapkan 
hasilnya akan lebih baik dari proses perbaikan dengan pengelasan. 
Proses perbaikan cacat pada komponen komersial Aluminium – Silikon dengan teknik 
pengecoran dilakukan pemeriksaan (inspection) komponen hasil dari perbaikan cacat dengan 
metoda pengujian merusak (destructive test) yaitu pengujian mekanik dan pengamatan 
metalografi untuk mengetahui parameter - parameter apa saja yang menyebabkan terjadinya 
kegagalan. Pengujian mekanik yang akan dilakukan yaitu pengujian tarik, pengujian brinel, 
sedangkan untuk pengamatan metalografi akan dilakukan pengamatan struktur makro dan 
mikro. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Setelah dilakukan proses perbaikan (repair) dengan menggunakan proses pengelasan ternyata 
terdapat beberapa jenis cacat, diantaranya retak (crack), porositas, terbentuknya lapisan Al2O3 dan hot 
crack. 
 
1.3 Perumusan Masalah 
Bagaimana melakukan proses perbaikan permukaan dengan proses pengecoran yang 
dilindungi dengan gas argon agar hasil perbaikan terhindar dari terjadinya porositas dan hot 
crack. 
 
 
 
  
1.4 Tujuan 
Tujuan  yang ingin dicapai dalam Tugas Akhir ini adalah: 
 Membangun metoda perbaikan dengan proses pengecoran. 
 Melakukan perbaikan cacat las pada komponen aluminium menggunakan proses 
pengecoran inert gas argon dengan beberapa parameter, yang hasilnya diharapkan lebih 
baik dibandingkan perbaikan dengan proses pengelasan pada material Aluminium. 
 Melakukan pemeriksaan kualitas sambungan pada proses pengecoran komponen 
Aluminium dengan pengujian kekerasan, dan metalografi. 
 
1.5 Batasan Masalah 
Dalam Tugas Akhir ini, diharapkan penyelesaian masalah dapat terarah, sehingga dibuatlah 
batasan masalah pada karya tulis ini, yaitu : 
 Metoda penyambungan diterapkan pada material Al – Si. 
 Proses perbaikan penyambungan dengan proses pengecoran inert gas argon pada 
material Al – Si. 
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